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ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3937246A 
BASIC-ABSTRACT: 

In a calender, the pairs of rollers consist each of a heated ;';eel roll and an 
elastically coated roller. The surface of the latter is lik^-./ise heated to a 
high temperature, preferably to the same as the steel rolle' . ?his can be done 
by a heat input externally, internally or both. 

ADVANTAGES - This permits an optimization of the calendering process on both 
sides of the paper to be calendered, even in one pass. 
ABSTRACTED-PUB-NO: 

US 5123340A 
EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

Roll for use in calendering a web in a calender comprises at 
rolls through which a web runs with one roll in each pair be : 
heated roll and the other roll being provided with a resili* r 
thermally conductive or contains thermally conductive mater- 
heated to a high temp. e.g. the same temp, as that of the h< : - 
separate heated contact roll, by IR, laser or microwave rad : 
ADVANTAGE - Allows heating of both sides of the web. 

US 5156086A 

Method for calendering a paper web in which one or several ; 
employed through which the web to be calendered passes. Ont= 
of a hard roll which is heated metal roll and the other in * 
provided with a resilient coating which is also heated to a 
the same temp, as the metl roll, for ensuring that the pape 
similar surface properties on both of its faces. ADVANTAGE ■ 
the number of roll pairs used. 
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@ Kalandrierverfahren und eine in dem Verfahren angewendete Walze sowie deren Anwendungen 



Die Erfindung bet riff t ein Kalandrierverfahren mitein oder 
mehr Walzenpaaren, durch welche die zu kalandrierende 
Bahn lauft. Oie eine Walze jedes Paares besteht aus etner 
beheizten Walze und die andere Walze ist eine elastisch 
beschichtete Walze. In dem Verfahren wird auch die Ober- 
flache der genannten elastisch beschichteten Walze auf 
eine hone Temperatur erwarmt, zweckma&ig auf dieselbe 
Temperaturwie die beheizie Metallwalze. Die Erfindung be- 
trifft auch eine Walze zur Anwendung in dem Verfahren so- 
wie die Anwendung des Verf ahrens und der Walze, 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Kalandrierverfahren mit 
ein oder mehr Walzenpaaren, durch welche die zu ka- 
landrierende Bahn liiuft, wobei die eine Walze jedes 5 
Paares aus einer beheizten Metallwalze besteht, und die 
andere Walze eine elastisch beschichtete Walze ist 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Walze zur An- 
wendung in dem Verfahren sowie die Anwendung des 
Verfahrens und der Walze. 10 

Das aus der Papiermaschine kommende Papier hat im 
Rohzustand eine rauhe Oberflache, die fur viele Ver- 
wendungszwecke eine Nachbehandlung erforderlich 
macht, die zum Ausgleichen und Verdichten der Ober- 
flache fuhrt Wie bekannt, dienen zur Nachbehandlung 15 
Glattwerke (z.B. Maschinenkalander) und Kalander mit 
elastischen Pressenspalten (z.B. Soft- oder Superkalan- 
der). Glattwerke bestehen nur aus harten Walzen und 
sie gleichen die Oberflachen des Papiers derart aus, daB 
die die Papieroberflache bildenden Teile im wesentli- 20 
chen in einer Ebene liegea Die Walzenspalte eines Ka- 
landers mit elastischen Pressenspalten sind sog. weiche 
Walzenspalte, d.h. solche Spake, bei denen eine harte 
Walze zusammen mit einer flexibel elastischen Walze 
ein Paar bildet In Kalandern mit elastischen Pressen- 25 
spalten bestehen die flexibel elastischen Walzen heute 
vorherrschend aus Papierwalzen, dJi. Walzen, die sich 
aus aufeinandergeschichteten Papierstreifen zusam- 
mensetzen. Der Kalander bewirkt in gewissern MaB 
auch ein Ausgleichen, in erster Linie aber das Glatten, 30 
d.h. die Oberflache der Papierbahn verdichtet und ver- 
schliefltsich. 

Die in der Anmeldung verwendeten Bezeichnungen 
Super- und Softkalandrieren sind keine offiziellen Be- 
zeichnungen, man spricht anstelle des Softkalandrierens 35 
auch vom Mattkaiandrierea Der Superkalander ist eine 
On-machine- Vorrichtung, wahrend der Softkalander 
entweder eine On-machine- (mit ein oder zwei Pressen- 
spalten) oder eine Off-machine- (bis zu 4 Pressenspal- 
ten) Vorrichtung ist In Softkalandern sind die elasti- 40 
schen Walzen keine Papierwalzen, wie in Superkalan- 
dern, sondern verschiedenartige Polymer- oder dergl. 
Walzen, deren interne Warmeentwicklung und Markie- 
rungsempfindlichkeit geringer sind als bei den Papier- 
walzen. In seiner reinsten Form ware das Softkalandrie- 45 
ren ein Kalandrieren, das in Oh-line-Funktion unter 
Ausnutzung von hohen Temperaturen (deutlich hoher 
als die Temperaturen beim Superkalandrieren) mit so 
wenig Pressenspalten wie nur moglich ausgefuhrt wird. 
Heute wird der Softkalander vielfach anstelle des Ma- 50 
schinenkalanders bei Mattqualitaten sowie bei gestri- 
chenen Papieren an der Papier- oder Streichmaschine 
eingesetzt, wenn entweder die Maschinengeschwindig- 
keiten niedrig und/oder die Maschinen schmal und/oder 
die angewendeten Liniendrucke und/oder die Tempera- 55 
turen nicht die allerhochsten sind. Im allgemeinen wer- 
den hochglanzende Papiere dann mit einem Superka- 
lander kalandriert 

Unter einem Modulkalander ist ein Kalander zu ver- 
stehen, der aus einem oder mehreren aus einer Stahl- 60 
und einer weichen Walze bestehenden in der Anmel- 
dung beschriebenen Pressenspalten (bzw. Moduln) be- 
steht 

Die meisten Kalander mit elastischem Pressenspalt 
sind sog. Superkalander. die sich aus einer Reihe aufein- 
ander angeordneter Walzen zusammensetzen, die ab- 
wechselnd weich und hart sind. Die Papierbahn durch- 
lauft auf diese Weise nacheinander mehrere Walzen- 



spalte. In einem typischen Superkalander sind die harten 
Walzen aus Metal!, im allgemeinen aus Stahl und/oder 
GuBeisen, und die weichen Walzen sind papier- oder 
textilbekleidet 

Urn gute Resultate zu erzielen, werden die Metallwal- 
zen der Walzenpaare im allgemeinen beheizt 

Das Hauptproblem beim Papierkalandrieren ist, daB 
die elastischen Walzen hohe Temperaturen schlecht 
vertragea Bisherige Versuche,die Lebensdauer der ela- 
stischen Walzen zu verlangern, erfolgten durch Kiih- 
lung des Stahlkerns, Herstellung von dessen Fullung aus 
Asbest und Zellulose und durch Verwendung sogenann- 
ter warmebestandiger Fasera Z.B. wurde nach US- Pa- 
tent 32 91 039 die Warmebestandigkeit der elastischen 
Walze dadurch verbessert, daB in der Walze mehrere 
Zellstofffaserplatten vorhanden waren, die zur Erho- 
hung der Warmebestandigkeit mit einem Zusatzstoff 
behandelt waren, und dadurch, daB die Beschichtung in 
mehreren Schichten ausgefuhrt wurde. PatentgemaB 
halt diese Walze Temperaturen von 1 10 bis 140° C aus. 

Zum Stand der Technik wird auBerdem auf das US- 
Patent 34 51 331, in dem ein Kalander eingesetzt wird, 
der beheizte harte Stahlwalzen hat, sowie auf die FI-An- 
meldung 8 64 020 hingewiesen. 

Beim im vorstehenden genannten Superkalandrieren 
entwickeln sich die Papiereigenschaften an der elasti- 
schen Walze schwacher als an der Stahlwalze. Ein 
Grund dafur liegt in den unterschiedlichen Oberflachen- 
eigenschaften dieser Walzen und ein zweiter darin, daB 
die Oberflachentemperaturen der Stahlwalzen hoher 
sind als die der elastischen Walzen. Beim Obergang auf 
Softkalandrieren wird angestrebt, immer hohere Tem- 
peraturen zu verwenden, wobei die Differenz zwischen 
den beiden Seiten im Vergleich zu vorher wachst Urn 
die Einseitigkeit zu minimieren, muB deshalb beim Soft- 
kalandrieren eine gerade Anzahl Pressenspalte vorlie- 
gen, so daB beide Seiten des Papiers gleich viele Stahl- 
walzenbehandlungen erhaltea denn ohne elastische Ge- 
genwalze laOt sich das Papier nicht qualitativ hochwer- 
tig kalandrierea 

Das mit Stahl- und elastischen Walzen erzielte unter- 
schiedliche Kalandrierresultat und die Einseitigkeit (nur 
an der Stahlwalze) bei Verwendung hoher Temperatu- 
ren sind ein Problem sowohl beim Super- als auch beim 
Softkalandrierea 

Urn dieses Problem zu losen, wurde also bereits beim 
Softkalandrieren eine gerade Anzahl Pressenspalte ver- 
wendet, wobei beide Seiten des Papiers gleich viele Be- 
handlungen von (heiBen) Stahlwalzen erhaltea 

Weil die Warme nur auf einer Papierseite je Pressen- 
spalt genutzt werden konnte, bedeutet dies extra Spal- 
ten und einen Verlust im spezifischen Volumen des Pa- 
piers. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Kaland- 
rierverfahren und eine darin anzuwendende Walze zu 
schaffen, durch welche die im vorstehenden behandel- 
ten Probleme vermieden werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist im wesentlichen 
dadurch gekennzeichnet, daB im Verfahren die eine 
oder beide Walzen jedes Paares eine elastisch beschich- 
tete Walze ist, das auf hohe Temperatur erwarmt wird. 

Die im erfindungsgemaBen Verfahren anzuwendende 
Walze ist ihrerseits im wesentlichen dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die elastische Walzenbeschichtung, die fur 
die eine oder beide Walzen jedes Paares verwendet 
wird, warmeleitend ist oder warmeleitendes Material 
enthalt, das auf hohe Temperatur erhitzt'werden kann. 

Die vorteilhaften Ausfuhrungsformen der Erfindung 



3 ^DE 39 37 

sind durch die Unteranspruche charakterisiert 

Die Waize ist nicht nur fur den Einsatz in Softkaian- 
dern, sondern auch in Superkalandern vorgesehen. Wei- 
tere Einsatzmdglichkeiten sind z.B. in der Pressenpartie 
der Papiermaschine. 5 

In dem erfindungsgemaVBen Kalandrierverfahren kon- 
nen die harte und die etastische WaJze oder die beiden 
elastischen Walzen jedes Kalanderwalzenpaares entwe- 
der auf herkommliche Weise von innen oder sowohl von 
auBen als auch von innen beheizt werden. io 

Erfolgt die Beheizung der Walzenoberflache nur von 
auflen, ist die zu beheizende Oberflache oder Beschich- 
tung innenseitig isoliert, damit die Warmeenergie nicht 
als Verlustwarme in die inneren Teile der Walze abwan- 
dert Kommt auch innenseitige Beheizung zur Anwen- is 
dung, ist die Isolierschicht nicht notwendig. 

Bei Verwendung einer herkommlichen Stahlwalze als 
Gegenwalze ist zweckmaBig, deren Stahlmantel von in- 
nen zu isolieren, z.B. wenn sich die innenseitige Behei- 
zung (unterhalb der Oberflache) in Bohrungen im Man- 20 
te! befindet oder keine innenseitige Beheizung ange- 
wendet wird, damit die Leistung der auQenseitigen War- 
mequelle nicht als Verlustwarme auf die inneren Teile 
der Stahlwalze ubergeht 

Die Beheizung kann z.B. auBenseitig durch Induktion 25 
oder mit einem anderen Verfahren ausgefuhrt werden, 
mit dem das Heizen der Beschichtung oder des Belags 
oder des in der Beschichtung oder des Belags befindli- 
chen warmeleitenden Materials durch Strahlung oder 
Leitung erwirkt wird. Verfahren dieser Art kdnnen je 30 
nach Charakter des zu beheizenden Materials auOer 
Induktion z.B. aus einer separat zu beheizenden Stahl- 
walze, die sich in Beruhrung mit der Oberflache der 
Beschichtung oder des Belags befindet, oder aus Infra- 
rot-, Kurzwellen- oder Las erstrah lung usw. oder her- 35 
kommlicher walzeninterner Ol- oder Wasserumlaufhei- 
zung bestehen. Die Heizsysteme kdnnen entweder fur 
sich allein oder in verschiedenen Kombinationen arbei- 
ten und sind von der GrdBe der Warmeleistung abhan- 
gig, die der KalandrierprozeB bendtigt 40 

Als Beschichtung der Stahlwalze kdnnen bereits be- 
kannte Materialien verwendet werden. 

Die Beschichtung der elastischen Walze setzt sich aus 
einer Bindemittelbeschichtung und w§rmeleitendem 
Material, und wie oben eriautert wurde, aus moglichem 45 
Isoliermaterial zusammen. 

Die Bindemittelbeschichtung kann z.B. aus einem be- 
liebigen hochtemperaturbestandigen Polymer, wie 
Polyimid, Polyamid-Imid, Polya*ther-(Ather)-Keton usw. 
oder ahnlichem Material, z.B. Metall-Keramik-Kunst- 50 
stoff-Verbundwerkstoff, bestehen, dessen optimierte 
Elastizitats- und Harteeigenschaften sowie mechanische 
und technische Eigenschaften modifiziert werden kon- 
nen, und das gegen hohe Temperaturen bestandig und 
fur den KalandrierprozeB geeignet ist. Das warmelei- 55 
tende Material kann z.B. aus Kohle oder Metall in Parti- 
kel-, Faseroder Schichtform oder einem anderen Mate- 
rial, z.B. einer Verbundwerkstoffmischung mit guten 
Warmeleiteigenschaften, bestehen, das mit einem Bin- 
demittel verbunden werden kann. Das Isoliermaterial 60 
kann z.B. Schaumstoff oder ein anderes Material mit 
hohem Isoliervermogen, z.B. Keramik-Verbundwerk- 
stoff, sein oder bei Fullwalzentechnik dient das Fullma- 
terial selbst als Isolierung. 

Die Walzen werden mit bereits bekannten Verfahren 65 
hergestellt 

Das in der Erfindung angewendete Kalandrieren er- 
folgt in herkommlicher, bekannter Kalandriertechnik, 
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bei der zwischen zwei Walzen ein PressenspaltprozeB 
zustandegebracht wird, den die Papierbahn durchlauft. 
Ein wesentlicher Unterschied im Vergleich zu den bis- 
her bekannten Verfahren liegt also darin, daB auch die 
elastische Walzenbeschichtung oder der Walzenbelag in 
dem ProzeB auf eine hohe Oberflichentemperatur er- 
warmt wird, zweckma*Big auf dieselbe Temperatur wie 
die der Stahlwalzenoberflache, wenn die andere Walze 
eine Metallwalze ist, d.h. im allgemeinen auf ca. 200° C, 
aber sie kann bei Bedarf sogar auf ca. 300° erwarmt 
werden. 

Als heizbare Stahlwalze kann eine herkommliche Ld- 
sung angewendet werden, bei der die Beheizung von 
innen sowie bei Bedarf von auOen her erfolgt, wobei der 
Mantel aus Stahl besteht Alternativ wird die zu hei- 
zende Stahlwalze mit Isolierung ausgestattet, wobei die 
Beheizung nur von auflen her erfolgt, wobei der Mantel 
aus Stahl besteht Daruberhinaus besteht der Mantel bei 
einer weiteren Ausfuhrung aus hochfestem Verbund- 
werkstoff der gleichzeitig als Isolation dient, wobei die 
zu heizende Schicht optimierte Eigenschaften hat und 
die Beheizung von auBen erfolgt 

ErfindungsgemaB kann bei der zu heizenden elasti- 
schen Walze die warmeleitende Beschichtung von innen 
und von auBen beheizt werden. Einer anderen Ausfuh- 
rung entsprechend ist die zu heizende Beschichtung me* 
tallisiert und die Beheizung erfolgt nur von auBen, wo- 
bei sich unter der Beschichtung eine elastische nicht 
warmeleitende Isolierung befindet Eine weitere Aus- 
fuhrung hat eine in Fullwalzentechnik (bisher bekanntes 
Verfahren) hergestellte elastische Beschichtung, deren 
Oberflache metallisiert ist und die Beheizung erfolgt 
von auBen. 

Eine weitere Ausfuhrung besteht aus einem Mantel, 
der ganz und gar aus einem extremfesten Verbund- 
werkstoff ist wobei die zu heizende Schicht optimierte 
Elastizitatseigenschaften besitzt und die Beheizung von 
auBen erfolgt Bei einer Losung vom Stand der Technik 
wird eine elastische Beschichtung oder ein elastischer 
Belag und eine in Richtung der Stahl we lie geprefite Be- 
schichtung aus Bogenmatern verwendet 

Eine der vorteilhaftesten Ausfuhrung der vorliegen- 
den Erfindung ist ein Ein-Pressenspalt-Kalander (z.B. 
Modulkalander) und die beste Ldsung ist weil der Ka- 
landrierprozeB darin auf beiden Seiten des Papiers opti- 
miert werden kann, folgende. 

Stahlwalze 

- hochharter z.B. Keramikrnetallverbund oder 
Kunststoffverbundbeschichtung mit optimierten 
Hartewerten (w^rmeleitend) 

- hochfester Verbundwerkstoff, der gleichzeitig 
als Isolation und Walzenmantel dient 

- die Beheizung erfolgt induktiv oder mit einer im 
vorstehenden genannten anderen auBenseitigen 
Warmequeile 

Elastische Walze 

- heizbare Beschichtung mit optimierten Elastizi- 
tatseigenschaften 

- hochfester Verbundwerkstoff, der gleichzeitig 
als Isolation und Walzenmantel dient 

- die Beheizung erfolgt induktiv oder mit einer 
anderen auBenseitigen Warmequeile. 

Beliebte Ausfuhrungsformen konnen auch andere als 
nur der Einspalt-Kalander sein, z.B. eine oder viele auf- 
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einander folgende Pressenspalte (zwei Moduln) im On- 
line-Prozefl, wenn hochwertig geglattetes Papier gefor- 
dert wird 

In der vorliegenden Erfindung kann der Kalandrier- 
prozefl optimiert werden, indem zur jeweiligen Ausfuh- 5 
rung die beste [Combination verwendet wird, die aus 
einer Stahlwalze mit einer heizbaren elastischen Walze 
als Gegenwalze besteht Die im vorstehenden beschrie- 
benen Beheizungs- und Beschichtungsalternativen kon- 
nen also in jeder beliebigen Weise den gewunschten 10 
Eigenschaften und Anwendungen entsprechend mitein- 
ander kombiniert werden. 

Im folgenden werden unter Hinweis auf die Figuren 
der beigefugten Zeichnung Beispiele fur vorteilhafte 
Ausfuhrurigen angefiihrt, auf welche die Erfindung je- 15 
doch nicht begrenzt ist 

Beispiel 1 

In Fig. 1 ist als Schnittbild eine erfindungsgemafle ela- 20 
stische Walze gezeigt, bei der die Beheizung (L) sowohl 
von innen als auch von auBen erfolgt, und in der die 
Beschichtung (!) aus in das Bindemittel dispergierten 
Metallpartikeln gebildet wird Das ist eine homogene 
Metallpolymermischung, womit die Beschichtung im 25 
ganzen warmeleitend ist Weii die Heizung sowohl von 
innen als auch von auBen erfolgt, ist keine Isolierung 
notig. Der Mantel (3) ist aus Stahl. 



Beispiel 2 



30 



Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine erfindungsgema- 
Be elastische Walze, deren Beheizung nur von auBen her 
durch eine andere Walze erfolgt, die eine Metallbe- 
schichtung (la), Isolationsmaterial (2a) und einen Stahl- 35 
mantel (3a) hat In Fig. 2 hat die erfindungsgemaBe, zu 
heizende elastische Walze eine Metallbeschichtung (1), 
in der das Fiillmaterial als Isolation (2) dient In der 
Figur ist auch die Stahlachse (3) der Walze zu sehen. 
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In Fig. 3 ist ein Schnitt einer erfindungsgemaBen ela- 
stischen Walze gezeigt, deren Beheizung nur von auBen 
her erfolgt Die Walze hat dazu eine warmeleitende 45 
Beschichtung (1) und unter dieser eine Isolationsschicht 
(2), unter der sich ein Stahlmantel (3) befindet 



Beispiel 4 



50 



In Fig. 4 ist ein Schnitt einer erfindungsgemaBen ela- 
stischen Walze gezeigt, die eine warmeleitende Be- 
schichtung (1) und unter dieser einen auch als Isolierung 
dienenden hochfesten Verbundwerkstoffmantel (2) hat 
Die Beheizung erfolgt von auBen her. 55 

Patentanspruche 

1. Kalandrierverfahren mit ein oder mehr Walzen- 
paaren, durch welche die zu kalandrierende Bahn 60 
lauft, wobei die eine Walze jedes Paares aus einer 
beheizten Walze besteht, und die andere Walze ei- 
ne elastisch beschichtete Walze ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in dem Verfahren die eine oder 
beide Walzen jedes Paares eine elastisch beschich- 65 
tete Walze ist, das auf eine hohe Ternperatur er- 
warmtwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB die elastische Walzenbeschichtung 
auf dieselbe Ternperatur erwaYmt wird, wie die be- 
heizte Walze, wenn die andere Walze eine Metall- 
watze ist 

3. Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walzenbeheizung jedes Wal- 
zenpaares mit einer Vorrichtung oder mit einer 
Kombination aus mehreren Vorrichtungen durch- 
geftihrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beheizung jedes Walzenpaa- 
res nur von der Innenseite, sowohl von der Auflen- 
als auch Innenseite oder nur von der AuBenseite 
durchgefuhrt werden kann. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Beheizung jedes Walzenpaa- 
res auf gleiche oder verschiedene Weise erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Raum zwischen dem Wal- 
zenkdrper und der Walzenoberflache isoliert wird, 
wenn die Beheizung nur von auBen erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als auQenseitige Warmequelle je 
nach Charakter des zu beheizenden Materials eine 
separate beheizbare Stahlwalze, Infrarotstrahlung, 
Kurzwellenstrahlung, Laserstrahlung oder derglei- 
chen dienen konnen. 

8. Walze zur Anwendung im Kalandrierverfahren 
nach Anspruch 1 bis 7, in welchem ein oder mehr 
Walzenpaare verwendet werden, durch welche die 
zu kalandrierende Bahn lauft, wobei die eine Walze 
jedes Paares aus einer beheizten Walze besteht, 
und die andere Walze eine elastisch beschichtete 
Walze ist, dadurch gekennzeichnet daB die elasti- 
sche Walzenbeschichtung, die fur die eine oder bei- 
de Walzen jedes Paares verwendet wird, warmelei- 
tend ist oder warmeleitendes Material enthalt, das 
auf eine hohe Ternperatur erhitzt werden kann. 

9. WaJze nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Elastizitats- oder Harteeigenschaften 
sowie mechanischen und technischen Eigenschaf- 
ten der elastischen Walzenbeschichtung optimiert 
sind. 

10. Walze nach Anspruch 8 und 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die elastische Walzenbeschichtung 
der elastischen Walze aus der Verbindung einer 
Bindemittetbeschichtung und eihes warmeleiten- 
den Materials besteht 

1 1. Walze nach Anspruch 8 bis 10, und zur Verwen- 
dung im Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walze zwischen dem Stahl- 
korper und derOberflache eine Isolierschicht hat 

12. Walze nach Anspruch 8 bis 10 und 1 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die Bindemittelbeschichtung 
ein hochtemperaturbestandiges Polymer, wie Poly- 
imid, Polyamid, -imid oder PoJyather(Ather)-Keton 
oder ein ahnliches Material nach Anspruch 8, z.B. 
Metall-Keramik-Kunststoff-Verbundwerkstoff ist 
und das warmeleitende Material besteht aus Kohle 
oder Metall in Partikelfaser- oder Schichtform oder 
einer Verbundwerkstoffmischung oder einem an- 
deren Material mit guten Warmeieiteigenschaften, 
das mit einem Bindemittel verbunden werden kann, 
und das mogliche Isoliermaterial kann Schaumstoff 
oder Keramik-Verbundwerkstoff sein oder bei 
FulEwalzentechnik dient das Fiillmaterial selbst als 
Isolierung. 

13. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 
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bis 7 und/oder der Walze nach Anspruch 7 bis 1 1 in 
einem Einspaltkalander. 

14. Anwendung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Oberflache der elastischen 
Walze aufienseitig beheizt wird und der Walzen- 5 
mantel aus besonders festem Keramikrnetalloder 
Kunststoff-Verbundwerkstoff besteht, an dessen 
Innen-Seite sich eine Isolierung, zweckmaflig Ver- 
bundwerkstoffisolierung, befindet und die zu behei- 
zende Schicht optimierte Elastizitatseigenschaften jo 
besitzt 

15. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 
bis 7 und/oder der Walze nach Anspruch 8 bis 12 in 
einem On-line-Prozefl, in dem zwecks Erzeugung 
eines hochwertig geglatteten Papiers eine oder vie- 15 
le aufeinanderfolgende Pressenspalte sind. 
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